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2. Dieser BERICHT umfaBt Insgesamt 4 Blatter einschliefilich dieses Deckblatts. 

H AuBerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bel; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PROFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03/D01 31 



I. Qrundlage des Berichts 

1 . Hlnsichtiich der Bestandtefle der intemationalen Anmeldung (Ersatzbl&tter, die dem Anmetdeamt auf eine \ 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, getten im Rahmen dieses Berichts als "ursprQnglich '* 
eingereicht" und sind ihm riicht beigefugt, we'll sie kerne Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70. 1 7)): 

Beschreibung, Selten 

1 -52 in der ursprungllch eingereichten Fassung 
Anspruche, Nr. 

1 .74 eingegangen am 1 8.02.2004 mit Schreiben vom 1 7.02.2004 
Zeichnungen, Blatter 

1/14-14/14 in der ursprungllch eingereichten Fassung 

2. Hinsichtiich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die intemationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn: 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der intemationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der intemationalen vorlaufigen PrQfung eingereicht 
worden ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtiich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotide und/oder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der intemationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtriglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Beh6rde nachtrSglich in computedesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtrSglich eingereichte schr'rftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die In computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen v 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: a 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCTVEP 03/001 31 



5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grflnden nach Auffassung der Behdrde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzb&tter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen; $ie sind diesem Bericht 
beizufugen.) 

6. Etwaige zus&tzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuhert, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit(N) Ja: AnsprOche 1-74 

Nein: AnsprOche 
Erf inderische Tatigkeit (IS) Ja: AnsprOche 1-74 

Nein: AnsprOche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (IA) Ja: AnsprOche: 1-74 

Nein: AnsprOche: 

2. Unterlagen und Erklarungen: 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAURGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP03/001 31 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 

erf inderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 

Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

I: 

1 . Das Verfahren nach Anspruch 1 betrifft das Herstellen einer Borste aus 
thermoplastischen Polymeren. Es ist zutreffend gegenuber dem 
nachstkommenden Stand der Technik nach der WO-A-94/13461 (D1) abgegrenzt. 
Zur Verbesserung der Stabilitat derartiger Borsten wird vorgeschlagen, unter 
einem Druck groBer 500 bar das Polymer in die Form einzuspritzen, wobei der 
Borstenkanal ein Weiten- zu Langenveitialtnis von <; 1:10 aufweist. 

2. Nachdem der im Recherchenbericht genannte Stand der Technik derartige 
MaBnahmen nicht vorsieht und auch keinen Hinweis darauf gibt, scheint das 
Verfahren nach Anspruch 1 daher den Erfordemissen des Artikels 33 PCT 
hinsichtlich Neuheit und erfinderischer Tatigkeit zu geniigen. 

3. Die Grunde, die bezuglich des Anspruchs 1 genannt wurden, gelten sinngemaB 
auch fur den auf eine Vorrichtung gerichteten Anspruch 31 . Sein Gegenstand 
scheint daher ebenfalls die Erfordemisse des PCT hinsichtlich Neuheit und 
erfinderischer Tatigkeit zu erfullen. 

4. Die abhangigen Anspruche betreffen weitere Ausgestaltungen der Erfindung und 
scheinen ebenfalls den Erfordemissen des PCT zu genugen. 

II: 

Die Erfordemisse der Regel 5.1 a) PCT sind nicht erfullt, da das Dokument D1 
nicht in der Beschreibungseinleitung angegeben und gewurdigt wurde. Diese 
Anpassung kann beim Eintritt in die nationale Phase erfolgen. 
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Verfahren zur Herstellung einer Borste aus thermoplas- 
tischen Polymeren in, Wege des Sprit zgieBens, indem die 
Polymerschmelze in einen borstenformenden Kanal (2) 
^ ^.eaebener Lange und viber diese Lange vorgegebe- 
nem Querschnittsverlauf unter Druck gespritzt und aer 
Kanal (2) wahrend des SpritzgieBvorgangs entluftet 
wird , wobei sich eine Scherstromung mit einer hohen 
Kerngeschwindigkeit i» Zentrumder stromenden Polymer- 
schmelze und groBer Scherwirkung aufgrund der Wandrex- 
bung der Polymerschmelze unter ausgepragter Langsorx- 
entierung der Polymermolekule wenigstens im wandnahen 
Bereich der Polymerschmelze einstellt und zugleich der 
Kanal auf seiner Lange . entluftet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der auf die Polymerschmelze wirkende 
Spritzdruck in Abhangigkeit vom Querschnittsverlauf 
des borstenformenden Kanals auf vorzugsweise wenigs- 
tens 500 bar (0,5-10= kPa) eingestellt wird und daB das 
Verhaltnis der groBten Weite des Querschnitts des 
borstenformenden Kanals zur Lange des Kanals $1:10 
gewahlt wird, so daB die Langsorientierung der Poly- 
Lrmolekule auf der Lange des Kanals auf rechterhalten 



wird. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Spritzdruck auf 2000 bis 5000 bar (2»10 5 kPa bis 
5«10 5 kPa) eingestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Spritzdruck so eingestellt wird, dafi die 
Polymerschmelze in dem borstenf ormenden Kanal einen 
spezifischen Druck groBer 300 bar (0,3-10 5 kPa) hat. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl bei gegebenem Querschnittsverlauf 
und Lange des borstenformenden Kanals der Spritzdruck 
so eingestellt wird, daB die Kristallkeimbildung zwi- 
schen benachbarten langsorientierten Molekulabschnit- 
ten unterstiitzt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der borstenf orraende Kanal gekuhlt 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5> dadurch 
gekennzeichnet, daB der borstenf ormende Kanal guer zur 
Stromungsrichtung der Polymerschmelze entluftet wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
der borstenformende Kanal in mehreren quer zur Str6- 
mungsrichtung der Polymerschmelze liegenden Ebenen 
entluftet wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der borstenformende Kanal auf seiner Lange iiber etwa 
abstandsgleich angeordnete Ebenen entluftet wird. 





9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daA der borstenf ormende Kanal durch 
Verdrangen der Luft mittels des Strdmungsdrucks der 
Polymerschmelze entliiftet wird. 

5 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Kanal mit Unterstutzung eines 
auJieren Unterdrucks entliiftet wird. 

10 11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 

gekennzeichnet, dafi die Polymerschmelze in einen bors- 
tenformenden Kanal mit einem von der Anspritzseite aus 
im wesentlichen gleichbleibenden Querschnitt gespritzt 
wird. 

15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, dali die Polymerschmelze in einen bors- 
tenformenden Kanal mit sich von der Anspritzseite im 
wesentlichen kontinuierlich verjiingenden Querschnitt 

20 gespritzt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Polymerschmelze in eine sich 
zum borstenformenden Kanal diisenartig verengenden Ein- 

25 laufbereich zur Erzeugung einer Dehnstromung gespritzt 

wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, da* die Polymerschmelze in einen 

30 borstenformenden Kanal gespritzt wird, dessen Quer- 

schnittsverlauf wenigstens eine Diskontinuitat in Form 
einer Verjungung in Stromungsrichtung der Polymer- 
schmelze aufweist. 



4 



Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Querschnitt des borstenf ormen- 
den Kanals mit einer groftten Weite von ^ 3mm gewahlt 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daft das Verhaltnis der groftten Weite 
zur Lange des Kanals £ 1:250 gewahlt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Polymerschmelze gleichzeitig 
in mehrere benachbart angeordnete borstenf ormende Ka~ 
nale unter . Bildung einer entsprechenden Anzahl von 
Borsten gespritzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Polymerschmelze unter gleichzeitiger Bildung 
einer Verbindung zwischen wenigstens zwei Borsten in 
die benachbart angeordneten, borstenf ormenden Kanale 
gespritzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daft nach dem Sprit zen der Borsten eine Polymerschmelze 
aus einem anderen Polymer unter Bildung einer Verbin- 
dung zwischen wenigstens zwei Borsten nachgespritzt 
wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Polymerschmelze unter Bildung 
wenigstens eines zwei Oder mehr Borsten verbindenden 
Borstentragers gespritzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 18 bis 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Polymerschmelze unter Bildung eines 
die Borsten verbindenden und einen Biirstenkorper bil- 
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denden Borstentragers gespritzt wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch. gekennzeichnet, 
daft auf den Borstentrager wenigstens eine weitere Po- 

5 lymerschmelze aus einem anderen Polymer aufgespritzt 

wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis. 22, dadurch 
gekennzeichnet, daft die mehreren Borsten mit unter- 

10 schiedlicher Lange gespritzt werden. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, dadurch 
gekennzeichnet, daft die mehreren Borsten mit unter- 
schiedlichen Querschnitten gespritzt werden. 

15 

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, dadurch 
gekennzeichnet, daft die mehreren Borsten mit uber ihre 
Lange unterschiedlichem Querschnittsverlauf gespritzt 
werden. 

20 

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daft die mehreren Borsten in paralleler 
Ausrichtung zueinander gespritzt werden. 

25 27. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 25, dadurch 
gekennzeichnet, daft wenigstens ein Teil der Borsten in 
nicht-paralleler Lage gespritzt werden. 

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 27, dadurch 
30 gekennzeichnet, daft Borsten gleicher Geometrie, aber 

untefschiedlicher Biegeelastizitat (Harte) durch 
Spritzgieften verschiedener Polymerschmelzen in densel- 
ben Formkanalen erzeugt werden. 



29. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 28, dadurch 
gekennzeiehnet, daft die Borsten aus einem Polymer oder 
einer Polymermischung gespritzt werden, die im er- 
starrten Zustand reduzierte sekundare Bindungskraf te 

5 aufweisen . 

30. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 29, dadurch 
gekennzeiehnet, daft die Borsten aus einem Polymer mit 
bei Gebrauch wirksam werdenden Additiven gespritzt 

10 werden. 

31. Vorrichtung zum Spritzgieften von Borsten aus thermo- 
plastischen Polymeren, umfassend eine Einrichtung zur 
Erzeugung des Spritzdrucks und eine Spritzgieftf orm 

15 (1), die wenigstens einen Zufuhrkanal (3) fur die Po- 

lymerschmelze und wenigstens eine Kavitat in Gestalt 
eines Formkanals (2) mit einer der Lange und dem Quer- 
schnittsverlauf der herzustellenden Borste (9) ent- 
sprechenden Formkontur aufweist, wobei dem Formkanal 

20 (2) Entluftungsmittel zum Abfuhren der beim Spritzgie- 

flen verdrangten Luft zugeordnet sind, die uber die 
Lange des Formkanals verteilt angeordnete Entliiftungs- 
querschnitte (13) aufweisen, dadurch gekennzeiehnet, 
daft die Einrichtung zur Erzeugung eines Spritzdrucks 

25 von wenigstens 500 bar (0,5»10 5 kPa) ausgelegt ist und 

daft das Verhaltnis der groftten Weite des Querschnitts 
der Formkanals (2) zu dessen Lange < 1:10 ist, so daft 
eine Scherstromung mit hoher Kerngeschwindigkeit im 
Zentrum der Polymerschmelze und grofier Scherwirkung an 

30 der Wandung des Formkanals ausbildbar ist. 



32. 



Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeiehnet, 
daft die Einrichtung zur Erzeugung des Spritzdrucks so 
ausgelegt ist, daft Sprit zdrucke zwischen 2000 und 



5000 bar (2*10 5 bis 5*10 5 kPa) in Abhangigkeit von der 
Lange und dem Querschnittsverlauf des Formkanals ein- 
stellbar sind. 

5 33. Vorrichtung nach Anspruch 31 Oder 32, dadurch gekenn- 
zeichnet/ dafl\ die Einrichtung zur Erzeugung des 
Spritzdrucks und die Entliif tungsquerschnitte am Form- 
kanal so ausgelegt sind, dafi die Polymerschmelze in 
dem Formkanal einen spezifischen Druck von wenigstens 
10 300 bar (0,3-10 5 kPa) aufweist. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 33, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Sprit zdruck in Abhangig- 
keit von der Lange und dem Querschnittsverlauf des 

15 Formkanals steuerbar ist. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 34 , da- 
durch gekennzeichnet,- daii die Entliif tungsmittel in Ab- 
hangigkeit von dem spezifischen Druck steuerbare Ent- 

20 lttf tungsquerschnitte aufweisen. 

36. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 35, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Spritzgiefcf orm mit dem 
Formkanal Kuhlmittel zugeordnet sind. 

25 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36 f dadurch gekennzeichnet, 
dafi dem Formkanal in der Spritzgiefif orm Kuhlmittel zu- 
geordnet sind. 

30 38. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 37, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Spritzgiefif orm aus meh- 
reren quer zur Langserstreckung des Formkanals ge- 
schichteten Formplatten besteht, von denen jede einen 
Langenabschnitt des Formkanals aufweist. 
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39. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Entluf tungsmittel an den Formplatten ausgebil- 
det sind. 

5 40. Vorrichtung nach Anspruch 39/ dadurch gekennzeichnet/ 
daft die Entluf tungsmittel zwischen den einander zuge- 
kehrten Auf lagef lachen der Formplatten ausgebildet 
sind. 

10 41. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Entluftungsrnittel durch Spalte zwischen den 
einander zuge kehrten Flachen der Formplatten gebildet 
sind. 

15 42. Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Entluf tungsmittel durch Oberf lachenrauhigkei- 
ten an den Flachen der Formplatten gebildet sind. 

43. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 42, da- 

20 durch gekennzeichnet, daft die Entluf tungsmittel an der 

Formkontur des Formkanals Entluf tungsquerschnitte mit 
einer Weite von 5yim bis 300pm aufweisen. 

44. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 43, da- 
25 durch gekennzeichnet, daft die Entluf tungsmittel Ent- 
luf tungsquerschnitte aufweisen, die sich ausgehend von 
der Formkontur des Formkanals nach auften erweitern. 

45. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 44, da- 
30 durch gekennzeichnet, daft die Entluf tungsmittel mit 

einer externen Unterdruckquelle in Verbindung stehen. 

46. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 45, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Formkanal einen uber 

35 seine Lange im wesentlichen gleichbleibenden Quer- 



schnitt aufweist. 

47. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 45, da- 
durch gekennzeichnet, dafl der Formkanal einen sich zu 

5 seinem Ende im wesentlichen gleichf ormig verjungenden 

Querschnitt aufweist. 

48. Vorrichtung nach Anspruch 47, dadurch gekennzeichnet, 
da£ sich der Formkanal bei linearer Achse mit einem 

10 Winkel kleiner 1,0 Grad (Forraschrage) verjiingt. 

49. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 48, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formkanal einen sich zum 
Ende diskontinuierlich verjungenden Querschnitt auf- 

15 weist. 

50. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 4 9, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die groflte Weite des Quer- 
schnitts des Formkanals ^ 3mm betragt. 

20 

51. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 50, da- 
durch gekennzeichnet, daB den Formplatten mit dem 
Formkanal an ihrer dem Zufiihrkanal zugewandten Seite 
wenigstens eine anspritzseitige Formplatte mit einer 

25 sich zum Formkanal verengenden Erweiterung vorgeschal- 

tet ist. 

52. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 51, da- 
durch gekennzeichnet, da£ das Verhaltnis der grofcten 

30 Weite des Querschnitts des Formkanals zu dessen Lange 

zwischen 1:10 und 1:1000 betragt. 

53. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 52, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Anzahl und die Dicke der 

35 Formplatten auf die Lange des Formkanals abgestimmt 



ist. 

54. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 53 , da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Anzahi der Formplatten 

5 umgekehrt proportional dem Verhaltnis von grofiter 

lichter Weite des Querschnitts zur Lange des Formka- 
nals ist. 

55. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 54 , da- 
10 durch gekennzeichnet, dafi die Formplatten eine Dicke 

aufweisen, die etwa das Drei- bis Fiinf zehnf ache des 
mittleren Durchmessers des Formkanals betragt . 

56. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 55/ da- 

15 durch gekennzeichnet, dafi die Formplatten einzeln oder 

in Gruppen senkrecht zur Plattenebene bewegbar sind. 

57. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 56, da- 
durch gekennzeichnet, dafi wenigstens einige Formplat- 

20 ten parallel zu den benachbarten Formplatten ver- 

schiebbar sind. 

58. Vorrichtung nach Anspruch 56 oder 57, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zurn Entformen der Borsten die* Formplat- 

25 ten einzeln oder in Gruppen zeitlich nacheinander 

abriickbar sind. 

59. Vorrichtung nach einem der Anspruche 56 bis 58, da- 
durch gekennzeichnet, dafi beim Entformen die dem Zu- 

30 fiihrkanal zugewandte Formplatte zuletzt abriickbar ist. 

60. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 59, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Spritzgiefif orm Formkana- 
le mit unterschiedlicher Lange und/oder mit unter- 
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schiedlichem Querschnittsverlauf aufweist. 



61 



Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 60, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBf orm in einer 
Standardbauform zur Herstellung von Borsten einer be- 
stimmten Lange eine darauf abgestimmte Anzahl von 
Formplatten aufweist und zur Variation der Bostenlange 
eine darauf abgestimmte Anzahl von Formplatten ausbau- 
bar oder einbaubar ist. 
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62. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 61, da- 

durch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBf orm Formkana- 
le mit einer Mittelachse aufweist , die unter einem ge- 
geniiber der Bewegungsrichtung der Formplatten geneig- 
15 ten Winkel verlauft und daB jede Formplatte einen Lan- 

genabschnitt des Formkanals aufweist, der so bemessen 
ist, daB trotz der Winkelabweichung ein Entformen 
durch sukzessives Abrucken der einzelnen Formplatten 
moglich ist. 



20 



63. 



Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 62, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBf orm Formkana- 
le mit einer Mittelachse aufweist, die gegenuber der 
Bewegungsrichtung der Formplatten gekriimmt ist und daB 
25 jede Formplatte einen Langenabschnitt des Formkanals 

aufweist, der so bemessen ist, daB in Abhangigkeit von 
der Krummung ein Entformen durch sukzessives Abheben 
der einzelnen Formplatten moglich ist. 

30 64. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 63, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBf orm wenigs- 
tens eine Formplatte aufweist, die in ihrer Ebene ge- 
geniiber den benachbarten Formplatten verschiebbar ist 
und zusammen mit diesen nach dem SpritzgieBen der 

35 Borsten eine auf dem entsprechenden Teil der Lange des 



65. 

5 

66. 

10 

67. 

15 



20 

68. 



25 



30 




Formkanals wirksame Klemmeinrichtung fur samtliche 
Borsten bildet. 

Vorrichtung nach Anspruch 64, dadurch gekennzeichnet, 
daB die die Klemmeinrichtung bildenden Formplatten in 
und entgegen der Entformungsrichtung bewegbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 64 Oder 65 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die die Klemmeinrichtung bildenden Form- 
platten zusammen mit den geklemmten Borsten nach dem 
Entformen aus der Spritzgieftf orm entnehmbar sind und 
als Handhabe zur Ortsverlagerung der Borsten dienen . 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 64 bis 66 r da- 
durch gekennzeichnet, daft die die Klemmeinrichtung 
bildenden Formplatten nach der Entnahme durch einen. 
Satz gleicher Formplatten zur erneuten Vervollstandi- 
gung der Sprit zgieft form fur einen weiteren SpritzgieB- 
takt austauschbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 67, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SpritzgieBf orm aus we- 
nigstens zwei Gruppen von Formplatten mit je einer 
Klemmeinrichtung besteht, von denen die erste Gruppe 
einen Teil des Formkanals mit dessen Ende und die wei- 
teren Gruppen den restlichen Teil des Formkanals um- 
fassen, daB die erste Gruppe von der zweiten Gruppe 
und diese von den weiteren Gruppen zeitlich nacheinan- 
der abruckbar sind, und daB der Sprit zgieBvorgang in 
einer der Anzahl der Gruppen entsprechenden Anzahl von [ 
SpritzgieBtakten aufgeteilt ist derart, daB in der ge- 
schlossenen Ausgangslage der SpritzgieBforra die Poly- 
merschmelze in einem ersten Spritzgiefttakt in den 
vollstandigen Formkanal gespritzt wird, daraufhin die 
erste Gruppe von den weiteren unter Mitnahme des 
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Spritzlings mittels der Klemmeinrichtung abruckbar 
ist, wobei der Abruckweg kleiner als die Lange des 
Spritzlings ist, anschlieftend in einem zweiten Spritz- 
giefitakt weitere Polymerschmelze in den f reigestellten 
5 Langenabschnitt des Formkanals der weiteren Gruppen 

gespritzt wird und die Schritte Spritzen/Abrucken wie- 
derholt werden, bis ciie vorletzte Gruppe von der letz- 
ten Gruppe abgeriickt ist, urn Borsten groflerer Lange 
als die Lange des Formkanals aus gegebenenf alls ver- 
10 schiedenen Polymeren zu erzeugen. 

69. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 68 r da- 
durch gekennzeichnet, daJ5 wenigstens die die Formkon- 
tur am Ende des Formkanals aufweisende Formplatte ge- 

15 gen eine Formplatte mit anderer Formkontur zur Erzeu- 

gung von Borsten mit unterschiedlich geformten Enden 
auswechselbar ist. 

70. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 69, da- 
20 durch gekennzeichnet, daA wenigstens die die Formkon- 
tur am Ende des Formkanals aufweisende Formplatte ge- 
gen eine Formplatte mit unterschiedlichen Langenab- 
schnitten der Formkanale auswechselbar sind. 

25 71. Vorrichtung nach einem der Anspruche 31 bis 70, da- 

durch gekennzeichnet, dafc zwischen dem Zufuhrkanal und 
den Formkanalen der Spritzgieftform eine zwei oder mehr 
Formkanale verbindende Formkavitat zur Ausbildung ei- 
ner Verbindurig der Borsten untereinander angeordnet 

30 ist. 

72. Vorrichtung nach Anspruch 71, dadurch gekennzeichnet, 
daft die Formkavitat zur Erzeugung eines alle Borsten 
verbindenden Borstentragers ausgebildet ist. 

35 



Vorrichtung nach Anspruch 71 Oder 72, dadurch gekenn- * 
zeichnet, dafi die Formkavitat zur Erzeugung eines 
Bursten- oder Pinselkorpers oder eines Teils desselben 
ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 71 bis 73, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formkavitat zur Erzeu- 
gung eines Biirsten- oder Pinselkorpers oder eines 
Teils desselben in einer Mehrkomponentenausfiihrung aus 
unterschiedlichen Polymeren ausgebildet ist. 



